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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft intumeszierende Dichtungs- und Abdeckprofile, hergestellt durch Extrusion, die sowohl als 
Kaltas-, als auch als HeiBgasdichtung eingesetzt werden kGnnen. 
5 Dichtungen wurden bereits aus einer Vielzahl von Materialien hergestellt. So ist es etwa Stand der Technik Dichtungen 
aus linearen thermoplastischen Polyolefinen, wie etwa aus EP-A1 -071 4426 Oder EP-A1 -071 4427 bekannt, herzustel- 
len.Wertere Kaltgasdichtungen werden beispielsweise aus PVC, EVA oder aus thermoplastischen Elastomeren durch 
Extrusion herzustellen. Dabei werden bisher vor allem hochwertige Elastomerprofile in mehreren Arbeitsgfingen gefer- 
* tigt, bei welchen nach dem FormungsprozeB im Extruder die noch plastischen Profile in Vulkanisationsanlagen unter 
io Einwirkung von Druck und Temperatur vernetzt werden. Intumeszierende Dichtungen bzw. HeiBgasdichtungen, die 
Biahgraphit enthalten. sind beispielsweise auf der Basis von Polyolefinen oder Acrylnitrilbutadiencopolymeren bekannt. 
Diese intumeszierenden Dichtungen werden nach verschiedenen Verfahren, etwa nach Streich- und Trocknungsverfah- 
ren, mittels Papiertechnologie Oder nach der Kautschukverarbeitungstechnik, hergestellt: 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, Dichtungen auf Basis von thermoplastischen Elastomeren zu f inden, die 
15 sowohl als Kaltgas- als auch als HeiBgasdichtungen eingesetzt werden ksnnen und deren Herstellung durch Extrusion 
in einem Arbeitsgang erfolgt 

Unerwarteterweise konnte diese Aufgabe durch Extrudate aus einer Mischung aus thermoplastischen Elastomeren, 
Biahgraphit, Flammhemmern, anorganischen Fullstoffen und anorganischen Fasern gelOst werden. 

Gegenstand der vorliegenden Erfindung sind demnach intumeszierende Dichtungs- und Abdeckprofile, erhaitlich 
20 durch Extrusion einer Mischung aus thermoplastischen Elastomeren, Biahgraphit Flammhemmer, anorganischen 
Fullstoffen und anorganischen Fasern bei 180 bis 250°C und anschlieBender Umformung zu den entsprechenden Pro- 
filer 

Die zur Herstellung der erfindungsgemSBen Profile verwendete Mischung enthait dabei 20 bis 80 Gew.%, bevor- 
zugt 40 bis 60 Gew.% an thermoplastischen Elastomeren, 15 bis 35 Gew.%, bevorzugt 20 bis 30 Gew.% an Biahgra- 

25 phrt. 1 bis 10 Gew. %, bevorzugt 2 bis 6 Gew. % an Flammhemmern, 10 bis 50 Gew. %, bevorzugt 12 bis 30 Gew.% an 
anorganischen Fullstoffen und 2 bis 20 Gew.%, bevorzugt 5 bis 15 Gew. % an anorganischen Fasern. 

Geeignete thermoplastische Elastomere sind solche mrt Verarbeitungstemperaturen bis zu 250°C. 
Beispiele dafur sind thermoplastische Elastomere, die uber Salzbildung oder uber Domanenbildung vernetzt werden. 
Es kOnnen daher aus der Gruppe der uber Salzbildung vernetzenden thermoplastischen Elastomere beispielsweise 

30 Ethylen-Methacrylsaurecopolymere (z.B. Surlyn, Fa. Du Pont), Butandienacrylsaurecopolymere, sulfonierte Polybuta- 
diene oder sulfonierte EPDM-Kautschuke (z.B. Hycar, Fa. Du Pont) eingesetzt werden. Geeignete thermoplastische 
Elastomere die uber Domanbildung vernetzen, sind beispielsweise Styrol-Butadien-Styrol-Blockcopolymere (z.B. Kra- 
ton D, Fa. Shell Chemical) Styrol-Butadien-Copolymere (z.B. Solpren 400, Fa. Phillips Petroleum), Polyester-Polyether- 
Copolymere (z.B. Hytrel, Fa. Du Pont), (Gaflex, Fa. BAF) Polypropylen-vernetzter EPDM-Kautschuk-Blockcopolymere 

35 (z.B. Santopren, Fa. Monsanto) oder Polyetherpolyamid-Blockcopolymere (z.B. Pebax, Fa. ATDChem) 
Als weiteren Hauptbestandteil weisen die Profile 15 bis 35 Gew. % an Biahgraphit auf. 
Je nach gewunschtem Einsatzgebiet der Profile und dem damit verbundenen gefbrderten Eigenschaftsprofil werden 
die Obrigen Bestandteile in den entsprechenden Mengen zu dem thermoplastischen Elastomeren und dem Biahgraphit 
zugesetzt. 

40 Diese Bestandteile sind Rammhemmer, bevorzugt halogenfreie Flammhemmer, wie etwa Phosphorsaureester, Tripe- 
nyiphosphat. Resorcindiphenylphosphat u. a. und anorganische Fullstoffe wie etwa Aluminiumtrihydrat, Gips, Ton, Sili- 
kate, Talkum. Kreide, Titandioxyd, Magnesiumcarbonat Magnesiumhydroxyd. Glimmer, Vermiculit, Quarzmehl. 
Zinoxyd. 

Bevorzugt werden dabei halogenfreie Flammhemmer in einer Menge von 2 bis 6 Gew. % zugesetzt. Besonders 
45 bevorzugt werden Phosphorsaureester als Flammhemmer verwendel. 

Die anorganischen Fullstoffe werden bevorzugt in einer Menge von 5 bis 15 Gew. % zugesetzt, wobei Aluminiumtrihy- 
drat besonders bevorzugt wind. 

Bevorzugt werden anorganische Fullstoffe verwendet bei welchen mindestens 50 Gew.% eine KorngrOBe von 1 bis 2 
um aufweisen. 

so Ein werterer Bestandteil der zur Herstellung der Profile verwendeten Mischung sind anorganische Fasern, die 
bevorzugt in einer Menge von 5 bis 1 5 Gew. % zugesetzt werden. Die Fasern k&nnen dabei aus Glas, Kalziumphosphat 
oder Basalt bestehen, wobei Glasfasern bevorzugt sind. 
Die Fasern sollten dabei vorzugsweise eine Lange von 2 bis 6 mm aufweisen. 

Der Mischung kOnnen noch weitere Additive, wie etwa Farbpigmente. z.B. Eisenoxyde Oder Chromoxyde in einer 

55 Menge von 0,5 bis 3 Gew.% zugegeben werden. 

Zur Herstellung der erfindungsgemaBen Profile wird somit zuerst eine Mischung aus den oben genannten Bestandtei- 
len in den gewonschten Mengen hergestellt und diese Mischung sodann mittels geeigneten Extrudern, beispielsweise 
mittels eines Zweischneckenextruders oder, eines Buss-Kneters extrudiert. 
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Die einzelnen Bestandteile kSnnen dabei auch direkt (ohne vorherigem Mischen) in den Extruder eingebracht wer- 
den?. 

Die Extrusionstemperatur iiegt je nach Ausgangselastomeren zwischen 180 - 250°C, bevorzugt zwischen 180 und 
210°C. 

5 Die Mischung wird dabei zuerst zu StrSngen verarbeitet, die nach erfolgter Extrusion kalt abgeschlagen werden. Die so 
erhaltenen Zylindergranulate werden anschiieBend auf einer SpritzguBmaschine zu den entsprechenden Dichtungs- 
profilen und Abdeckprofilen umgeformt. Bei einer weiteren Herstellungsvariante werden die Str&nge direkt kontinuier- 
iich uber eine Duse entsprechender Geometrie zu Endlosprof ilen extrudiert. 

Die erfindungsgemSBen Profile kdnnen sowohl als HeiBgas- ais auch als Kaltgasdichtungen, beispielsweise fur 
10 Brandschutzturen, Brandschutzfenstern, Brandschutzverglasungen sowie fur Fugenabdichtungen, verwendet werden. 
Sie zeichnen sich dabei bei Verwendung ais Kaltgasdichtung durch ihr gummielastisches Verhalten sowie durch 
ein gewunschtes Intumeszenz verhalten bei Verwendung als HeiBgasdichtung bei gleichzeitg guten mechanischen 
Eigenschaften aus, da sie im Brandfall nicht wegschmetzen und eine stabile, dichte Kruste bilden. 

75 Beispiel 1 : 

Eine Mischung aus 50 Gew. % EVA Levapren 500 HV P 25 Gew. % Biahgraphit, 5 Gew. % Amgard V 490, 5 Gew. % 
Glasfasern, 15 Gew. % Aluminiumtrihydrat wurde bei 180 bis 210°C auf einem Zweischneckenextruder zu StrSngen 
verarbeitet und kalt abgeschlagen. 
20 AnschiieBend wurde das so erhaltene Zyiindergranulat auf einer SpritzguBmaschine zu Dichtungsprofilen umgeformt. 
Ihr intumeszierendes Verhalten wurde mittels thermomechanischer Analyse charakterisiert und die maximale Volu- 
menvergrflBerung in % angegeben. 

In analoger Weise wurden die Profile in den Beispielen 2- 9 in Tab. 1 hergestellt. 
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Patentanspruche 

1. Intumeszierende Dichtungs- und Abdeckprofile, erhaitlich durch Extrusion einer Mischung aus thermoplastischen 
Elastomeren, Biahgraphit, Flammhemmer, anorganischen Fullstoffen und anorganischen Fasern bei 180 bis 
250°C und anschiieBender Umformung zu den entsprechenden Prof ilen. 

2. Intumeszierende Dichtungs- und Abdeckprofile nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daG die Mischung 20 
bis 80 Gew. an thermoplastischen Elastomeren, 15 bis 35 Gew. % an Biahgraphit, 1 bis 10 Gew. % an Flammhem- 
mern, 10 bis 50 Gew.% an anorganischen Fullstoffen und 2 bis 20 Gew. % an anorganischen Fasern enthaft. 

3. Intumeszierende Dichtungs- und Abdeckprofile nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB als thermoplasti- 
sche Elastomere Ethylen-Methacrylsaurecopolymere, Butadienacrylsaurecopolymere. sulfonierte Polybutadiene 
Oder sulfonierte EPDM-Kautschuke, Styrol-Butadien-Styrol-Blockcopolymere, Styrol-Butadien-Copolymere, Poly- 
ester-Polyether-Copolymere, Polypropylen-vernetzter EPDM-Kautschuk-Blockcopolymere oder Polyetherpoly- 
amid-Blockcopolymere eingesetzt werden. 

4. Intumeszierende Dichtungs- und Abdeckprofile nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB als Flammhem- 
mer Phosphorsaureester, Triphenylphsophat, Resorcindiphenylphosphat eingesetzt werden. 

5. Intumeszierende Dichtungs- und Abdeckprofile nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB als anorganische 
Fullstoffe Aluminiumtrihydrat, Gips, Ton, Silikate, Talkum, Kreide, Trtandixyd, Magnesiumcarbonat, magnesiumhy- 
droxid, Glimmer, Vermiculit, Quarzmehl, Zinkoxyd eingesetzt werden. 

6. Intumeszierende Dichtungs- und Abdeckprofile nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB als anorganische 
Fasern Fasern aus Glas, Kalziumphosphat oder Basalt eingesetzt werden. 

7. Intumeszierende Dichtungs- und Abdeckprofile nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die Profile zusatz- 
liche Additive, wie Pigmente enthalten. 

8. Verwendung von intumeszierenden Dichtungs- und Abdeckprof ilen nach Anspruch 1 , sowohl als Kaltgas- als auch 
als HeiBgasdichtungen. 
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